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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einwir-
ken auf ein sich in einer in einem Maschinentakt arbei-
tenden Maschine der tabakverarbeitenden Industrie be-
findenden Produkt (4) in Abhangigkeit von zuvor dem
Produkt (4) zugeordneter Information (30) Gber das Pro-
dukt (4), mit den Schritten: die Information (30) Uber das

Verfahren und Vorrichtung zum Einwirken auf Artikel der tabakverarbeitenden Industrie

Produkt (4) wird synchron zum Maschinentakt erfasst,
die Information (30) wird asynchron zum Maschinentakt
dem Produkt (4) zugeordnet, in Abhangigkeit von der
dem Produkt (4) zugeordneten Information (30) wird ein
Einwirken auf das Produkt (4) synchron zu dem Maschi-
nentakt vorgenommen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein. Verfahren und eine
Vorrichtung zum Einwirken auf ein sich in einer Maschi-
ne der tabak-verarbeitenden Industrie befindenden Pro-
dukt in Abh&ngigkeit von zuvor dem Produkt zugeord-
neter Information Uber das Produkt. Dabei arbeitet die
Maschine in einem bestimmten Maschinentakt.

[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
aus dem Stand der Technik bekannt. So ist es aus der
DE 19 00 701 B2 der Anmelderin bekannt, Informatio-
nen Uber ein hergestelltes Produkt in eine Zelle eines
Schieberegisters zu schreiben. Die Information wird
taktsynchron mit dem Produkt im Schieberegister wei-
tergereicht und ermdglicht so die zeitrichtige Ansteue-
rung von Aktoren, die von den entsprechenden Senso-
ren beabstandet sind.

[0003] Aus der DE-OS 21 13 841 der Industrial Nu-
cleonics Corporation ist ein Verfahren zur Verfolgung
und Klassifikation von Produkten bekannt, bei dem ent-
lang einer Fertigungsstrecke ein Bezugspunkt, mehrere
Messstationen und eine Betatigungsstation vorgesehen
sind. Zusatzlich ist ein Zahler, der bei jedem am Bezugs-
punkt vorbeilaufenden Produkt erhéht wird, und ist ein
mehrere Zellen aufweisender Speicher vorgesehen. Bei
Vorbeilaufen eines Produktes an einer der Messstellen
wird ein dem Messergebnis entsprechendes Signal ge-
bildet und in der Speicherzelle abgespeichert, deren
Adresse der Differenz aus dem aktuellen Wert des Zah-
lers und dem Abstand zwischen Messstelle und Be-
zugspunkt entspricht. Gleichzeitig wird die Speicherzel-
le ausgelesen, deren Adresse der Differenz zwischen
dem aktuellen Zahlerstand und dem Abstand der Beta-
tigungsstation vom Bezugspunkt entspricht, wobei das
entsprechende Signal die Information wiedergibt, die zu
dem gerade an der Betatigungsstation vorbeilaufenden
Produkt gehort. Besagt die Information, dass das ent-
sprechende Produkt nicht einwandfrei ist, wird die Be-
tatigungsstation aktiviert und das Produkt aus der Fer-
tigungsanlage entfernt.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
Verfahren und Vorrichtungen der eingangs genannten
Art zu verbessern.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafy durch
ein Verfahren gemafR Anspruch 1 und eine Vorrichtung
gemaf Anspruch 16 geldst.

[0006] Zur Verdeutlichung der Vorteile der vorliegen-
den Erfindung werden zunachst im Folgenden die
Grundfunktionen des erfindungsgeméaen Verfahrens
bzw. der erfindungsgemafen Vorrichtung beschrieben.
Im weiteren wird dann auf bestimmte Elemente einge-
gangen und diese und ihre Vorteile anhand ihrer Funk-
tion naher beschrieben.

[0007] Wahrend eines Herstellungsprozesses in ei-
ner Maschine der tabakverarbeitenden Industrie durch-
lauft ein Produkt, bspw. eine Zigarette, verschiedene
Phasen, die jeweils mit Sensoren und Aktoren uber-
wacht bzw. gesteuert werden kdnnen. Insbesondere die
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Sensoren geben Informationen tber das Produkt ab.
Diese Informationen kénnen im weiteren Verlauf zur
Steuerung der Maschine verwendet werden. Als Be-
spiel sei hier die Auswurffunktion fur qualitativ schlecht
bewertete Produkte genannt. Es gibt aber auch Aktio-
nen wie das punktgenaue Anfahren von zur Herstellung
des Produktes verwendeten Materialien, beispielsweise
beim Anfahren einer Zigarettenherstellungsmaschine,
wenn Filter und Zigarette genau zusammentreffen sol-
len. Ebenfalls bei einer Zigarettenherstellungsmaschine
kann der Fall auftreten, dass bei fehlendem Filter die
Tabakstdcke zusammengeblasen werden missen, um
trotz fehlendem Filter das Belagpapierblattchen aufneh-
men zu kdénnen.

[0008] Grundsatzlich kann somit festgehalten wer-
den, dass das einzelne Produkt mit Kriterien oder Sen-
sorinformationen versehen werden kann und durch die
gesamte Maschine verfolgt werden kann, um gegebe-
nenfalls zu einem spateren Zeitpunkt auf das Produkt
einwirken zu kénnen. Dies bedingt, dass sich die Pro-
duktverfolgung sehr eng am Herstellungsprozess und
insbesondere an der Maschinentaktung der Maschine
orientieren muss. In den Systemen des Standes der
Technik wird diese Verfolgung direkt durch Taktung der
verwendeten Software im. Maschinentakt durchgefihrt.
Dies beinhaltet jedoch Nachteiligerweise enorme zeitli-
che Anforderungen an die Komponenten, wenn man be-
denkt, dass der Maschinentakt bei einer heute tblichen
Verarbeitung von 12000 Zigaretten pro Minute zwischen
etwa 5 ms und etwa 10 ms liegt.

[0009] Dank der erfindungsgemafen Unterteilung
der Produktverfolgung in eine maschinentaktsynchrone
Erfassung und Vorverarbeitung, eine maschinentakta-
synchrone Weiter- oder Zwischenverarbeitung bzw. In-
formationszuordnung und eine maschinentaktsynchro-
ne Einwirkung auf die Produkte lassen sich die vorge-
nannten Nachteile des Stand der Technik umgehen.
Denn aufgrund der Erfindung muss nur die Erfassung
der Informationen uber die Produkte und die Einwirkung
auf die Produkte synchron zum Maschinentakt ausge-
fuhrt werden. Die Zwischen- oder Weiterverarbeitung
bzw. die Zuordnung der Information zu dem einzelnen
Produkt kann jedoch getrennt hiervon und somit mit ei-
ner langsameren und daher weniger aufwendigen Tak-
tung vorgenommen werden. Somit ist das bei der Ver-
folgung des Produktes in der Maschine den eigentlichen
Aufwand darstellende Verarbeiten der erfassten Infor-
mation und das Zuordnen dieser Information zu dem
Produkt abgekoppelt von dem schnellen Maschinen-
takt. Neben dem geringeren Taktaufwand fur die Verar-
beitung ist die Verarbeitung somit auch frei von Stérun-
gen durch Sensorsignal-Interrupts, die im Stand der
Technik vom Sensor erzeugt werden.

[0010] Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt je-
doch darin, dass aufgrund der Entkopplung von Erfas-
sung und Verarbeitung der Information die Information
mit einer sehr viel héheren Prazision erfasst werden
kann, ohne dass es zu einer ibermafligen Belastung
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der informationsverarbeitenden Steuerung kommt. So
kénnen ohne Probleme Sensoren mit einer Auflésung
von bis unter 1 ms verwendet werden. Die dementspre-
chend mdgliche Feinauflésung bei der Betatigung der
Aktoren lasst zum Beispiel beim Starten der Maschine
oder bei der Steuerung der Nahtplatte von Zigaretten-
herstellungsmaschinen eine starke Verringerung des
Ausschusses zu.

[0011] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung wird die erfasste Information mit einem zum
Zeitpunkt des Erfassens ermittelten Wert eines maschi-
nentaktsynchronen Zahlers verknupft. Dieser Wert wird
im folgenden auch als Masterlage bezeichnet. Dabei ist
es weiter bevorzugt, wenn ein solches Paar aus Infor-
mation und Zahlerwert asynchron zum Maschinentakt,
beispielsweise mit Hilfe eines Busses ausgelesen und
der - beispielsweise als Teil einer zentralen Steuerung
vorhandenen - Zuordnung zur Verfligung gestellt wird.
Dabei wird die Zuordnung der Information zu dem ent-
sprechenden Produkt bevorzugt anhand des mit ihr ver-
knilpften Zahlerwertes vorgenommen. Um grof3e Men-
gen an erfasster Information zu bewaltigen, kénnen
auch mehrere Paare gleichzeitig ausgelesen und der
Zuordnung zur Verfligung gestellt werden.

[0012] Vorteilhaft wird anhand der aktuellen Maschi-
nengeschwindigkeit, des ermittelten Zahlerwertes, ei-
ner vorgegebenen Position der Erfassung und einer vor-
gegebenen Position der Einwirkung ein Zeitpunkt des
Beginns der Einwirkung bestimmt. Dabei kdénnen die
vorgegebene Position des Erfassens und die vorgege-
bene Position des Einwirkens ebenfalls durch zugeord-
nete Werte eines maschinentaktsynchronen Zahlers, d.
h. der Masterlage, definiert sein. Diese Zuordnung lasst
sich im Rahmen einer Kalibration vornehmen.

[0013] Bei einem anderen Ausfilihrungsbeispiel der
Erfindung wird die Zuordnung zu dem Produkt vorge-
nommen, indem zunachst der der Erfassungsposition
zugeordnete Zahlerwert von dem erfassten Zahlerwert
abgezogen und dann mit dem ganzzahligen Vielfachen
eines dem Abstand zweier Produkte in der Maschine
entsprechenden Zahlerwertes verglichen wird, wobei
das so ermittelte Vielfache einer Produktnummer ent-
spricht.

[0014] Auch ist es bei der Zuordnung von Vorteil,
wenn beim Vergleichen eine, bevorzugt asymmetri-
sche, Toleranz vorgegeben wird, innerhalb derer das
Vielfache als Nummer des Produktes mit der zu dem
Zahlerwert zum Zeitpunkt der Erfassung ermittelten In-
formation verknipft wird. So kdnnen mdgliche Unge-
nauigkeiten der Erfassung in einem vorgebbaren Rah-
men toleriert werden.

[0015] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen beschrieben.
[0016] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung
werden nunmehr mit Bezug auf die Zeichnung beschrie-
ben.

[0017] Die Zeichnung zeigt:

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Ablaufs
einer Ausfihrungsform eines erfindungsge-

mafRen Verfahrens; und

eine schematische Darstellung der Verwen-
dung einer Toleranz bei der Zuordnung der
Information zu einem Produkt.

Figur 2

[0018] Figur 1 zeigt einen Uberblick tiber einen még-
lichen Ablauf einer Verfolgung eines Produktes 4 ge-
maR einer Aliswurfsteuerung als eine Ausfihrungsform
1 der Erfindung in einer (nicht dargestellten) Maschine
der tabakverarbeitenden Industrie. Bei einer solchen
Maschine kann es sich beispielsweise um eine Maschi-
ne vom Typ PROTOS/MAX der Anmelderin handeln.
Die Auswurfsteuerung 1 und der Ablauf werden im Fol-
genden von einem Sensor 2 zum Erfassen von Informa-
tionen Uber eine das Produkt darstellende Filterzigaret-
te 4 bis zu einem als Aktor dienenden Ventil 6 zum ge-
gebenenfalls notwendigen Auswerfen des Produktes 4
beschrieben.

[0019] Die dargestellte Auswurfsteuerung 1 weist zur
Durchfliihrung des im Folgenden beschriebenen erfin-
dungsgemalen Verfahrens zwischen dem Sensor 2
und dem Aktor 6 ein schnelles Antriebssystem 8 der Ma-
schine mit einem schnellen Eingang 10 und einem
schnellen Ausgang 12, eine mit dem Antriebssystem 8
verbundene speicherprogrammierte Steuerung 14 mit
einem Eingang 16 und einem Eingang 18 und ein inter-
nes Schieberegister 20 mit Speicherzellen 20-1 bis 20-7
auf. Der schnelle Eingang 10 ist mit dem Sensor 2 Gber
eine Signalleitung 3 und mit dem Eingang 16 der Steue-
rung 14 Uber einen Bus 11 und eine nicht dargestellte
Schnittstelle verbunden. Dieser Bus 11 verbindet eben-
falls den schnellen Ausgang 12 mit dem Ausgang 18 der
Steuerung 14, wahrend zum Verbinden des schnellen
Ausganges 12 mit dem Aktor 6 eine weitere Signallei-
tung 7 vorgesehen ist. Wie in der Zeichnung symbolisch
durch einen kleinen Graph neben der Signalleitung 3
dargestellt, betragt die Auflésung des Sensors 2 jedoch
weniger als 1 ms. Der Bus arbeitet mit einer Taktung von
6,4 ms.

[0020] Das erfindungsgemafe Verfahren [auft geman
der in der Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsform wie
folgt ab:

[0021] Eine Doppelfilterzigarette 4 - zur besseren Un-
terscheidung sind die Doppelfilterzigaretten 4 in der Fi-
gur 1 mit den Bezugszeichen 4-1 bis 4-7 bezeichnet-
wird von dem Sensor 2 in einem ihrer Qualitatsmerkma-
le erfasst. Bei dem Qualitadtsmerkmal kann es sich bei-
spielsweise um die Dichte des Tabaks handeln. Im ein-
fachsten Fall kann jedoch der Sensor 2 auch nur eine
Lichtschranke sein, der nur das Vorhandensein einer Zi-
garette 4 feststellt. Die von dem Sensor 2 erfasste In-
formation wird Uiber die Signalleitung 3 an den schnellen
Eingang 10 des Antriebssystems 8 abgegeben. Der
Sensor 2 gibt im Maschinentakt der nicht dargestellten
Maschine die Signale ab, d.h. etwa alle funf Millisekun-



5 EP 1 352 572 A1 6

den.

[0022] Die an das Antriebssystem 8 weitergeleiteten
Signale des Sensors 2 werden dort vom schnellen Ein-
gang 10 aufgenommen. Alternativ zu dem Antriebssy-
stem der Maschine sind auch andere Komponenten
denkbar, die eine vergleichbare Funktion erfiillen kon-
nen. Das Antriebssystem 8 besitzt die Méglichkeit, das
Signal des Sensors 2 aufzunehmen und mit einem zum
Zeitpunkt des Erfassens ermittelten Wert eines maschi-
nentaktsynchronen (nicht dargestellten) Zahlers zu ver-
knlipfen. Das Antriebssystem 8 besitzt hierfiir eine fir
die gesamte Maschine glltige und identische sog. Ma-
sterlage. Mit der positiven Flanke des Sensorsignals
wird diese Masterlage gespeichert bzw. gelatcht und
Uber den Bus 11 an die Uberlagerte Steuerung 14 wei-
tergegeben. Da dieser Vorgang verglichen mit den Gb-
rigen Vorgangen an der Maschine sehr schnell gesche-
hen kann, wird keine weitere Performance im System
zum Erkennen des Signals benétigt, denn mit der ge-
latchten Masterlage, bei der das Signal von dem Sensor
2 erkannt wurde, ist jederzeit auf das Produkt 4-2 zu-
rickzuschliessen. Durch den sehr genauen Sensor 2
(Genauigkeit < 1 ms, siehe oben) wird die erfindungs-
gemalf vorteilhafte hohe Ortsauflésung fur das Produkt
4 erreicht. ,

[0023] Der Produktionsprozess fordert eine bestimm-
te Bearbeitungsgeschwindigkeit der von dem Sensor 2
erzeugten Signale. Im Fall von 12.000 Zigaretten pro Mi-
nute wird der Sensor 2 etwa alle 5 ms ein Signal abge-
ben. Die Auswurfsteuerung 1 muss in der Lage sein, alle
Werte zu erfassen, ohne dass ein Wert verloren geht.
Geht man davon aus, dass alle 5 ms ein Wert vom An-
triebssystem 8 gelatcht werden muss, so wird alle 5 ms
an der Busschnittstelle ein neuer Wert erscheinen. Da
der Buszyklus im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel je-
doch nur 6,4 ms betragt, kbnnte es passieren, dass der
vorige Wert von der Schnittstelle nicht gesehen wird. Es
kénnte also zu einem Uberschreiben Daten kommen.
Dieses Problem wird bei dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel dadurch geldst, dass eine Parallelibertra-
gung mehrerer Werte ermdglicht wird. Hier werden drei
Werte auf der Schnittstelle zwischen dem schnellen Ein-
gang 10 und der Steuerung 14 definiert. Die Schnittstel-
le wird dabei in einem Multiplexverfahren von dem
schnellen Eingang 10 aus bedient.

[0024] Diese parallele Ubertragung der Signale wird
ebenfalls bei der Ubertragung von Signalen von der
Steuerung 14 an den schnellen Ausgang 12 vorgenom-
men. Im Ubrigen wird die Funktionsweise des schnellen
Ausgangs 12 weiter unten noch naher erlautert.

[0025] Die Steuerung 14 erhalt somit Information dar-
Uber, bei welcher Masterlage der Sensor 2 ein Produkt
4 erkannt hat. Diese Information kann theoretisch belie-
big alt sein, d.h. es gibt keine zeitlichen Anforderungen
an die Kommunikations- und Verarbeitungsgeschwin-
digkeit der Masterlage. Die Steuerung 14 berechnet nun
aus der Masterlage bei Erfassung der Information eine
Zuordnung der erfassten Information zu einer bestimm-
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ten Zigarette 4 und tragt das Kriterium des Sensors 2 in
das Schieberegister 20 an der richtigen Position, d.h. in
der richtigen Speicherzelle 20-2 des Schieberegisters
20 ein. Der genaue Vorgang des Eintragens wird unten
mit Bezug auf die Figur 2 beschrieben. Die Zuordnung
muss zwar weiterhin so schnell geschehen, dass jede
Information des Sensors einem Produkt zugeordnet
werden kann, es wird jedoch keine Rechenleistung
mehr daflir angewendet, den Prozess der Zuordnung
mit dem Maschinentakt zu synchronisieren, was im
Stand der Technik erheblichen Aufwand darstellt.
[0026] Das Schieberegister 20 stellt einen produktbe-
zogenen Speicher dar, der die Kriterien der einzelnen
Sensoren 2, aber auch andere produktbezogene Infor-
mationen, wie z.B. aus dem Verfahren entstandene In-
formationen (erste Zigarette, ungebrochene Zone am
Belagpapier) mitfiihrt. Das Schieberegister 20 spiegelt
den physikalischen Aufbau der Maschine und daher den
Produktionsprozess wieder. Es kann eine Verteilung
des Registers 20 Uber mehrere Module geben genauso
wie mehrere Schieberegister 20 an bestimmten Knoten-
punkten der Maschine zusammen-gefiihrt werden kén-
nen. So ist z.B. eine Verfolgung des Filterlaufs und eine
Verfolgung der Tabakstocke denkbar. In einem Filteran-
setzer werden somit beispielsweise zwei Schieberegi-
ster 20 zusammengefiihrt, gleichbedeutend damit, dass
im eigentlichen Produktionsprozess die Zigarette 4
durch Zusammenfiihrung von Filter und Tabakstock
hergestellt wird.

[0027] Das Schieberegister 20 istin der Steuerung 14
hinterlegt. Es stellt eine Art Matrix dar, bei der jedem
Produkteintrag in einer Zeile bestimmte Eigenschaften,
die von dem Sensor 2 erfasst wurden, in einer Spalte
zugeordnet werden. Im Verlauf des Prozesses wird eine
solche Matrix Schritt um Schritt gefiillt und stellt den Zu-
stand der einzelnen Produkte 4-1 bis 4-7 dar. Die Anzahl
von Eintrégen in das Schieberegister 20 entspricht da-
bei der méglichen Anzahl an Produkten 4 im Prozess.
[0028] Die Taktung des Schieberegisters 20 wird mit
Hilfe der Masterlage vorgenommen, also mit Hilfe der
von dem Antriebssystem 8 kommenden Information,
wie weit beispielsweise sich das Produkt 4-2 in der letz-
ten Zeit bewegt hat. Durch dieses Takten wird also das
eigentliche Schieben des Schieberegisters 20 realisiert,
wobei die Masterlage dabei angibt, wie weit zu schieben
ist. Technisch werden dabei nicht die Daten in den ein-
zelnen Speicherzellen 20-1 bis 20-7 geschoben, da dies
ein zu hoher technischer Aufwand ist. Es werden viel-
mehr die Zugriffe auf die einzelnen Speicherzellen 20-1
bis 20-7 mit einem Offset versehen.

[0029] Die Informationen aus dem Schieberegister 20
fuhren an bestimmten Punkten der Maschine zu Aktio-
nen, die den Herstellungsprozess in der Maschine direkt
beeinflussen. Dies kann z.B. das Auswerfen von fehler-
haften Produkten 4 oder die gezielte Entnahme von Pro-
dukten 4 mit bestimmten Kriterien sein. Ebenso kénnte
das Vorhandensein des Produktes 4 in einer bestimm-
ten Prozessposition zur Steuerung anderer Prozesse,
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beispielsweise dem Ein- und Ausschalten von Materi-
alzufuhr, beispielsweise von Tabak, fihren. Wenn das
als Aktor dienende Ventil 6 angesteuert werden soll, so
berechnet die Steuerung 14 unter Einbeziehung der ak-
tuellen Maschinengeschwindigkeit die Masterlage, bei
der das Antriebssystem 8 den Ausgang 12 ansteuern
soll. Diese Informationen, wann das Ventil angesteuert
werden soll, liegen auf der (nicht dargestellten) Bus-
schnittstelle des schnellen Eingangs 12 des Antriebssy-
stems 8. Wenn diese Information besagt, dass die ent-
sprechende Zigarette 4, beispielsweise die Zigarette
4-2 eine schlechte Qualitat aufweist, dann muss diese
Zigarette 4-2 von der Auswurfsteuerung 1 aussortiert
werden. Dies geschieht dadurch, indem dann, wenn die
Zigarette 4-2 in den Bereich des als Aktor dienenden
Ventils 6 gelangt, d.h. die entsprechende Masterlage mit
dieser Information erreicht ist, der Ausgang 12 ange-
sprochen wird und somit Uber die Leitung 7 das Ventil
6 aktiviert wird und die Zigarette 4-2 ausgeworfen oder
auf eine Entnahmetrommel oder auf eine Prifcenterent-
nahme Ubergeben wird.

[0030] Die Steuerung 14 berechnet fiir die Ansteue-
rung des Ventils 6 auch die nétige Totzeitkompensation.
Darlber hinaus wird auch die Masterlage berechnet, bei
der das Ventil wieder schliessen soll. Um das Ventil 6
produktgenau und phasengerecht anzusteuern, ist es
wichtig, die nétigen Informationen, d.h. die Masterlagen
zum Ein- und Ausschalten des Ventils 6 rechtzeitig von
der Steuerung 14 an das Antriebssystem 8 bzw. den
schnellen Ausgang 12 zu ubergeben.

[0031] In dem in der Figur 1 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel 1 ist das als Aktor dienende Ventil 6 ein
Ausblasventil. Alternativ kdnnen von der Steuerung 1
jedoch auch Aktoren mit anderen Funktionen, wie etwa
den Funktionen "Belagbrecher wegschwenken" oder
"bei fehlendem Filter die Tabakstdcke zusammenbla-
sen" gesteuert werden.

[0032] Wie oben angedeutet, soll nun mit Bezug auf
Figur 2 die Funktion der Zuordnung eines Sensorsignals
zu einem bestimmten Produkt, d.h. einer bestimmten Zi-
garette 4 in der Steuerung 14 beschrieben werden. Bei
dieser Zuordnung muss die bei der Signalgenerierung
entstehende Ungenauigkeit des Sensors 2 beriicksich-
tigt werden. Dies geschieht in Form einer Fenstertech-
nik, die im Folgenden erlautert wird. Diese Fenstertech-
nik bedeutet nichts anderes, als dass eine Toleranz fur
die mit dem erfassten Signal verkniipfte Masteriage vor-
gesehen ist, innerhalb derer das Signal einer fiir ein be-
stimmtes Produkt theoretisch berechneten Masterlage
noch gleichgesetzt wird.

[0033] ZurVerdeutlichung zeigtdie Figur 2 einen Aus-
schnitt aus dem Schieberegister 20 fir ein Produkt aus
N. Dem Produkt N wird in der Steuerung 14 ein Fenster-
bereich 22 zugeordnet. Das Fenster 22 wird durch 3 Kri-
terien beschrieben: einen Mittelwert, eine Fensterbreite
und einen Offset zum Produkteintrag gegeniiber dem
Mittelwert. Im dargestellten Beispiel ist der Offset 0, da
der Mittelwert des Sensors innerhalb der angedachten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Schieberegisterposition liegt. Die Lage des Fensters 22
wird beim Kalibrieren der Maschine ermittelt, wogegen
die Fenstergréfe durch physikalische Gegebenheiten
fest eingestellt wird. Mit 24 ist die Masterlage des Sen-
sors 2 bezeichnet.

[0034] Das Fenster 22 weist eine obere Fenstergren-
ze 25 in einem Abstand 26 zur Sensorposition und eine
untere Fenstergrenze 27 in einem Abstand 28 zur Sen-
sorposition auf. Die Abstédnde 26 und 28 sind unter-
schiedlich gro3, so dass ein asymmetrisches Fenster
22 entsteht. Ebenso ist es jedoch mdglich, dass die Ab-
stédnde 26 und 28 gleichgrof} sind.

[0035] Wenn ein Sensorsignal 30 von der Steuerung
14 in dem Fenster 22 erkannt wird, so wird das entspre-
chende Sensorkriterium dem Produkt N zugeordnet.
[0036] Sensorsignale, die auRerhalb eines Fensters,
d.h.inden helleren Bereichen 32 eintreffen, werden ent-
weder von der Steuerung 14 verworfen oder I0sen ent-
sprechende Fehlermeldungen aus. In jedem Fall fiihren
solche Signale nicht zu Eintragen in das Schieberegi-
ster 20. Alternativ ist es jedoch auch denkbar, dass die
Fenster 22 lickenlos aneinander schliessen.

[0037] DasBezugszeichen 34 bezeichnetdas zudem
Produkt N-1 gehdrige Fenster.

[0038] Als Beispiel zur Verdeutlichung der Arbeit der
Steuerung 14 bei der Zuordnung des Signals 30 zu ei-
nem Produkt N sei angenommen, dass die Produkte N-
1, N, N+1 jeweils in einem Masterlagenabstand von
100.000 die Maschine durchlaufen. Fur die Position des
Sensors 2 sei angenommen, dass dieser sich in der Ma-
sterlage 1.741.538 befindet. Dies wurde zuvor durch
Kalibration ermittelt. Die obere Fenstergrenze 25 liegt
in einem Masterlagenabstand 26 in Héhe von 70.000
und die untere Fenstergrenze 27 liegt in einem Master-
lagenabstand 28 in H6he von 15.000 beabstandet zu
der Position des Sensors 2. Der durch Kalibration ermit-
telte Offset des Fensters ist - wie oben erwahnt - 0. Als
Beispiel sei nun angenommen, dass der Sensor 2 als
Masterlage, bei der das Sensorkriterium erkannt wurde,
den Wert 2.535.784 ermittelt. In der Steuerung 14 wird
nun fir die Zuordnung zunachst von diesem Wert die
Position des Sensors abgezogen, so dass sich ein Zwi-
schenwert in Hohe von 794.246 ergibt. Dieser Zwi-
schenwert liegt weniger als 15.000 unter dem Achtfa-
chen des Produktabstandes 100.000, liegt jedoch mehr
als 70.000 Uber dem Siebenfachen des Produktabstan-
des von 100.000. Somit wird er dem Achtfachen des
Produktabstandes, d.h. dem Produkt N = 8 zugeordnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einwirken auf ein sich in einer in ei-
nem Maschinentakt arbeitenden Maschine der ta-
bakverarbeitenden Industrie befindenden Produkt
(4) in Abhangigkeit von zuvor dem Produkt (4) zu-
geordneter Information (30) tber das Produkt (4),
mit den Schritten:
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die Information (30) Uber das Produkt (4) wird
synchron zum Maschinentakt erfasst,

die Information (30) wird asynchron zum Ma-
schinentakt dem Produkt (4) zugeordnet,

in Abhangigkeit von der dem Produkt (4) zuge-
ordneten Information (30) wird ein Einwirken
auf das Produkt (4) synchron zu dem Maschi-
nentakt vorgenommen.

Verfahren nach Anspruch 1,
wobei die Information (30) sensorisch an dem Pro-
dukt (4) erfasst wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die erfasste Information (30) mit einem zum
Zeitpunkt des Erfassens ermittelten Wert eines ma-
schinentaktsynchronen Zahlers verknlpft wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei das Paar aus Information (30) und Zahler-
wert asynchron zum Maschinentakt ausgelesen
und der Zuordnung zur Verfligung gestellt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Zuordnung der Information (30) zu dem
entsprechenden Produkt (4) anhand des mitihr ver-
kniipften Zahlerwertes vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei anhand der aktuellen Maschinengeschwin-
digkeit, des ermittelten Zahlerwertes, einer vorge-
gebenen Position der Erfassung und einer vorge-
gebenen Position der Einwirkung ein Zeitpunkt des
Beginns der Einwirkung bestimmt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei der Zeitpunkt der Einwirkung nur bestimmt
wird, wenn ein Einwirken in Abhangigkeit von der
dem Produkt (4) zugeordneten Information (30) als
notwendig festgestellt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei eine Auslesetaktung des Auslesens, bevor-
zugt mindestens zweimal, langsamer ist als der Ma-
schinentakt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei mehrere Paare aus Information (30) und Zah-
lerwert gleichzeitig ausgelesen und der Zuordnung
zur Verfligung gestellt werden.
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10.

1.

12

13.

14.

15.

16.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Dauer des Einwirkens vorgegeben und
unter Einbeziehung des bestimmten Zeitpunktes
des Beginns des Einwirkens gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die vorgegebene Position des Erfassens und
die vorgegebene Position des Einwirkens durch zu-
geordnete Werte eines maschinentaktsynchronen
Zahlers definiert sind.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Zuordnung der Zahlerwerte zu den Posi-
tionen mittels Kalibration geschieht.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Zuordnung zu den Produkten (4) vorge-
nommen wird, indem zunachst der der Erfassungs-
position zugeordnete Zahlerwert von dem erfassten
Zahlerwert des Produktes (4) abgezogen und dann
mit dem ganzzahligen Vielfachen eines dem Ab-
stand zweier Produkte (4) in der Maschine entspre-
chenden Zahlerwert verglichen wird, wobei das so
ermittelte Vielfache einer Nummer des Produktes
(4) entspricht.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei beim Vergleichen eine, bevorzugt asymme-
trische, Toleranz (26, 28) vorgegeben wird, inner-
halb derer das Vielfache als Nummer (N) des Pro-
duktes (4) mit der zu dem Zahlerwert zum Zeitpunkt
der Erfassung ermittelten Information (30) ver-
knUpft wird.

Vorrichtung zum Einwirken auf ein sich in einer in
einem Maschinentakt arbeitenden Maschine der ta-
bakverarbeitenden Industrie befindenden Produkt
(4) in Abhangigkeit von zuvor dem Produkt (4) zu-
geordneter Information (30) tGber das Produkt (4),
mit:

einem Sensor (2) zum Erfassen der Information
(30) Uber das Produkt (4) synchron zum Ma-
schinentakt,

einer Steuerung (14) zum Zuordnen der Infor-
mation (30) asynchron zum Maschinentakt zu
dem Produkt (4),

einem Aktor (6) zum Einwirken auf das Produkt
(4) synchron zu dem Maschinentakt in Abhan-
gigkeit von der dem Produkt (4) zugeordneten
Information (30).

Vorrichtung nach Anspruch 15,



17.

18.
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mit einem Verknupfer (10) zum VerknUlpfen der er-
fassten Information (30) mit einem zum Zeitpunkt
des Erfassens ermittelten Wert eines maschinen-
taktsynchronen Zahlers.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 oder 16,
mit einem Bus (11) zum Auslesen des Paars aus
Information (30) und Z&hlerwert asynchron zum
Maschinentakt und um der die Zuordnung ausfuh-
renden Steuerung (14) das Paar zur Verfligung zu
stellen.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

wobei der Bus (11) gleichzeitig mehrere Paare aus
Information (30) und Z&hlerwert auslesen und der
Zuordnung zur Verfuigung stellen kann.
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